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©  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  eines  gewickelten 
thermoplastischen  Rohres,  das  mindestens  eine  ge- 
wickelte  Lage  aus  thermoplastischem  Kunststoff  ent- 
hält,  sieht  vor,  daß  die  gewickelte  Lage  aus  einem 
im  Querschnitt  rhombischen  oder  rechteckigen  Hohl- 
kammerprofil  (1)  besteht.  Dieses  Hohlkammerprofil 
(1)  wird  nach  Erreichen  der  Formstabilität  auf  der 
Innenseite  (1d)  und  an  seinen  beiden  Seitenflächen 
(1a,  1b)  plastifiziert  und  auf  die  ebenfalls  plastifizier- 
te  Außenschicht  (2b)  eines  Innenrohrs  (2)  gewickelt. 
Dabei  werden  die  Seitenflächen  (1a,  1b)  benachbar- 
ter  Stränge  des  Hohlkammerprofils  (1)  miteinader 
verschmolzen. 
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Verfahren  zur  Herstellung  eines  gewickelten  thermoplastischen  Rohres 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  mehrschichtigen  Rohres,  das  minde- 
stens  eine  gewickelte  Lage  aus  thermoplastischem 
Kunststoff  enthält. 

Es  ist  bekannt,  mehrschichtige  Wickelrohre  aus 
thermoplastischem  Kunststoff  mit  schraubenlinien- 
förmig  verlaufenden  Lagen  herzustellen.  Bei  ein- 
wandigen  Wickelrohren  werden  die  Lagen  einander 
überlappend  gewickelt. 

Es  ist  auch  bekannt,  solche  Wickelrohre  nicht 
vollständig  massiv  auszubilden,  sondern  zwischen 
zwei  schraubenlinienförmig  gewickelten  ebenen 
Flachlagen  jeweils  schraubenlinienförmig  verlaufen- 
de  Hohikammerprofile  mit  Abstand  zueinander  vor- 
zusehen.  Derartige  Wickelrohre  sind  im  wesentli- 
chen  Rundprofile. 

Diese  bekannten  Wickelrohre  haben  den 
Nachteil,  daß  sie  an  der  Außenseite  nicht  glatt  sind, 
sondern  deutlich  wahrnehmbare  Wulste  aufweisen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zum  Herstellen  mehrschichtiger  Rohre 
zu  schaffen,  welches  die  Produktion  sowohl  auf  der 
Innenseite  als  auch  auf  der  Außenseite  zumindest 
weitgehend  glatt  ausgebildeter  Wickelrohre  mit 
Hohlkammerprofilen  ermöglicht. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  erfolgt  erfindungs- 
gemäß  dadurch,  daß  die  gewickelte  Lage  aus  ei- 
nem  im  Querschnitt  rhombischen  oder  rechtecki- 
gen  Hohlkammerprofil  besteht,  das  nach  Erreichen 
der  Formstabilität  auf  der  Innenseite  und  an  seinen 
Seitenflächen  plastifiziert  und  auf  die  ebenfalls  pla- 
stifizierte  Außenschicht  eines  Innenrohrs  gewickelt 
wird,  wobei  die  Seitenflächen  benachbarter  Stränge 
des  Hohlkammerprofils  miteinander  verschmolzen 
werden. 

Durch  das  Vorsehen  von  Hohlkammerprofilen 
erhält  die  Rohrwand  ein  sehr  hohes  Widerstands- 
moment  bei  vergleichsweise  geringem  Gewicht.  Da 
die  Abmessungen  der  Hohlkammerprofile  beliebig 
gewählt  werden  können,  ist  es  möglich,  vergleichs- 
weise  leichte  Rohre  unterschiedlicher  Abmessun- 
gen  für  die  unterschiedlichsten  Anwendungsfälle  zu 
schaffen. 

Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  ent- 
steht  ein  Wickelrohr  mit  einer  endlos  um  das  In- 
nenrohr  umlaufenden  Hohlkammer.  Es  wird  mög- 
lich,  einzelne  derartige  Rohre  stirnseitig  in  der  Wei- 
se  miteinander  zu  verbinden,  daß  die  Hohlkammer 
auch  am  Stoß  der  Rohre  ununterbrochen  fortge- 
setzt  wird. 

Bei  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  erfolgt 
das  Verschmelzen  der  plastifizierten  benachbarten 
Seitenflächen  benachbarter  Wickelstränge  mittels 
diese  Seitenflächen  verbindenden,  zusätzlich  zuge- 
führten  Kunststoffs. 

Es  erweist  sich  als  zweckmäßig,  daß  die  Plasti- 
fizierung  des  gewickelten  Hohlkammerprofils  ledig- 
lich  oberflächlich  erfolgt. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
5  ist  das  Innenrohr  ein  Extrusionsrohr  oder  ein  Wik- 

kelrohr. 
Bei  einer  weiteren  bevorzugten  Ausgestaltung 

der  Erfindung  wird  das  Hohlkammerprofil  an  seiner 
Außenseite  plastifiziert  und  auf  die  plastifizierte 

10  Schicht  ein  Außenrohr  aufgewickelt. 
Bei  einer  zweckmäßigen  Ausgestaltung  eines 

Verfahrens  gemäß  des  hergestellten  Wickelrohrs  ist 
das  Innenrohr  zumindest  innen  glattwandig  ausge- 
bildet. 

75  Dieses  Innenrohr  kann  entweder  gewickelt  oder 
extrudiert  sein. 

Als  besonders  zweckmäßig  hat  es  sich  erwie- 
sen,  daß  das  Hohlkammerprofil  des  Wickelrohrs 
gefüllt  ist.  Als  besonders  zweckmäßige  Füllmateria- 

20  lien  erweisen  sich  mineralische  Füllstoffe  wie  Be- 
ton. 

Die  rhombische  oder  rechteckige  Form  des 
Hohlkammerprofils  erzeugt  große,  einander  eng  be- 
nachbarte  Hohlräume,  die  sämtlich  gut  mit  Hilfe 

25  von  Füllmaterial  gefüllt  werden  können.  Das  Füllen 
dieser  Hohlkammerprofile  mit  Füllmaterial  stellt  si- 
cher,  daß  derartige  Rohre  bei  ungünstigem  Grund- 
wasserstand  nicht  wieder  aufschwimmen  können. 

Als  besonders  zweckmäßig  erweist  es  sich, 
30  daß  die  Innenwände  des  Hohlkammerprofils  nach 

innen  weisende  Vorsprünge  aufweisen,  welche  von 
dem  Füllmaterial  umschlossen  werden.  Eine  solche 
Ausgestaltung  hat  zur  Folge,  daß  das  ausgehärtete 
Füllmaterial  fest  und  unverschieblich  mit  der  Innen- 

35  wand  des  Hohlkammerprofils  verbunden  ist. 
Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  der 

Zeichnung  im  einzelnen  erläutert.  Es  zeigen: 
Figur  1  -  einen  in  Längsrichtung  des  Rohrs 

gelegten  Schnitt  durch  das  Wickelrohr, 
40  Figur  2  -  einen  Querschnitt  durch  ein  spe- 

zielles  Hohlkammerprofil  für  ein  Wickelrohr. 

Das  in  Figur  1  dargestellte  Wickelrohr  besteht 
aus  einem  Innenrohr  2  und  einem  schraubenlinien- 

45  förmig  darauf  gewickelten  Strang  aus  einem  Hohl- 
kammerprofil  1.  Das  Hohlkammerprofil  1  besitzt 
eine  am  Innenrohr  2  anliegende  Innenfläche  1d, 
eine  nach  außen  weisende  Außenfläche  1c  und 
zwei  Seitenflächen  1a  und  1b.  Zwischen  den  den 

so  nebeneinander  liegenden  Seitenflächen  1a  und  1b 
benachbarten  Strängen  des  Hohlkammerprofils  1 
befindet  sich  zusätzlich  eingebrachtes  thermopla- 
stisches  Kunststoffmaterial,  welches  die  beiden  be- 
nachbarten  Seitenflächen  miteinander  verschweißt. 
In  verschiedenen  Fällen  kann  auch  ein  Verschwei- 
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en  dadurch  erfolgen,  daß  aneinander  anliegende 
leitenflächen  1a  und  1b  benachbarter  Stränge  di- 
3kt  miteinander  verschweißt  sind. 

Die  Herstellung  des  Wickelrohrs  gemäß  Figur  1 
rfolgt  in  der  Weise,  daß  die  Außenseite  2b  des 
menrohrs  2  oberflächlich  plastifiziert  wird.  Auf  die- 
e  oberflächlich  plastifizierte  Außenseite  wird  ein 
itrang  des  Hohlkammerprofils  1  schraubenlinien- 
ärmig  aufgewickelt.  Dieser  Strang  ist  vor  dem  Auf- 
wickeln  an  den  Seitenflächen  1a  und  1b  sowie  an 
ler  Innenseite  1d  oberflächlich  plastifiziert.  Zwi- 
chen  die  benachbarten  Seitenflächen  1a  und  1b 
mterschiedlicher 

Stränge  des  Hohlkammerprofils  1  wird  wäh- 
end  des  Aufwickelvorgangs  thermoplastischer 
Kunststoff  eingebracht.  Bei  dem  geschilderten  Her- 
:tellungsverfahren  erfolgt  eine  feste  Verschweißung 
:owohl  des  schraubenlinienförmig  verlaufenden 
@lohlkammerprofils  1  mit  dem  Innenrohr  2  als  auch 
sin  Verschweißen  der  benachbarten  Stränge  des 
@tohlkammerprofils  miteinander.  Es  entsteht  ein  so- 
vohl  innen  als  auch  außen  weitgehend  glatt  ausge- 
jildetes  Wickelrohr. 

Statt  des  dargestellten  Rechteckprofils  können 
iuch  rhombische  Hohlkammerprofile  verwendet 
verden.  Statt  quadratischer  sind  auch  rechteckige 
3rofile  möglich. 

Die  Zeichnungsfigur  2  zeigt  ein  spezielles 
@echteckiges  Hohlkammerprofil  1',  das  an  den  inne- 
@en  Seitenflächen  zwei  in  Längsrichtung  sich  er- 
streckende,  annähernd  T-förmige  Rippen  aufweist, 
die  beim  Produktionsvorgang  erzeugt  werden.  Die 
-lohlkammer  ist  mit  Füllmaterial  4  ausgefüllt.  Das 
=üllmaterial  4,  vorzugsweise  Beton,  ist  fest  mit  den 
nach  innen  weisenden  rippenartigen  Vorsprüngen 
1e  und  1f  verbunden. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  mehrschich- 
tigen  Rohres,  das  mindestens  eine  gewickelte  Lage 
aus  thermoplastischem  Kunststoff  enthält, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  gewickelte  Lage  aus  einem  im  Querschnitt 
rhombischen  oder  rechteckigen  Hohlkammerprofil 
(1;  l')  besteht,  das  nach  Erreichen  der  Formstabili- 
tät  auf  der  Innenseite  (1d)  und  an  seinen  Seitenflä- 
chen  (1a  und  1b)  plastifiziert  und  auf  die  ebenfalls 
plastifizierte  Außenschicht  (2b)  eines  Innenrohrs  (2) 
gewickelt  wird,  wobei  die  Seitenflächen  (1a  und  1b) 
benachbarter  Stränge  des  Hohlkammerprofils  (1; 
l')  miteinander  verschmolzen  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  mehrere  Lagen  von  Hohlkammerprofilen  (1;  1  ) 
übereinandergewickelt  werden. 

3.  venanren  nacn  ansprucn  i  uuer  e., 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Verschmelzen  der  plastifizierten  benach- 
barten  Seitenflächen  (1a  und  1b)  mittels  diese  Sei- 

i  tenflächen  verbindenden,  zusätzlich  zugeführten 
Kunststoffs  (3)  erfolgt. 

4.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 

o  daß  die  Plastifizierung  des  gewickelten  Hohlkam- 
merprofils  (1;  l')  lediglich  oberflächlich  erfolgt. 

5.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 

5  daß  das  Innenrohr  (2)  ein  Extrusionsrohr  ist. 
6.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Innenrohr  (2)  ein  Wickelrohr  ist. 

>o  7.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Hohlkammerprofil  (1;  l')  an  seiner  Außen- 
seite  (1c)  plastifiziert  und  auf  die  plastifizierte 

>5  Schicht  ein  Außenrohr  aufgewickelt  wird. 
8.  Wickelrohr,  hergestellt  nach  einem  oder 

mehreren  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Innenrohr  (2)  zumindest  innen  glattwandig 

jo  ausgebildet  ist. 
9.  Wickelrohr  nach  Anspruch  8, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Innenrohr  (2)  gewickelt  ist. 

10.  Wickelrohr  nach  Anspruch  8, 
35  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Innenrohr  (2)  extrudiert  ist. 
1  1  .  Wickelrohr  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  8  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 

40  daß  das  Hohlkammerprofil  (1;  l')  der  gewickelten 
Lage  gefüllt  ist. 

12.  Wickelrohr  nach  Anspruch  11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Füllmaterial  (4)  mineralisch  ist. 

45  1  3.  Wickelrohr  nach  Anspruch  1  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  mineralische  Füllmaterial  (4)  Beton  ist. 

14.  Wickelrohr  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  8  bis  13, 

so  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Innenwände  des  Hohlkammerprofils  (l') 
nach  innen  weisende  Vorsprünge  (1e;  1f)  aufwei- 
sen,  welche  von  dem  Füllmaterial  (4)  umschlossen 
werden. 

55  15.  Wickelrohr  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  14, 
dadurch  gekennzeichnet, 

3 
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daß  die  Außen-  und/oder  Innenflächen  des  Hohl- 
kammerprofils  (1;  1)  eine  im  Koextrusionsverfahren 
hergestellte  rauhe  Oberfläche  haben. 

16.  Wickelrohr  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  15,  5 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Hohlkammerprofil  aus  einem  koextrudier- 
ten  Mehrschichtrohr  besteht,  dessen  Innen-  und 
Außenwand  glatt  und  dessen  Zwischenraum  ausge- 
schäumt  ist.  w 
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